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ABSTRACT : 

The present invention relates to a mould for manufacturing, by- 
blow 

moulding, parts made of thermoplastic. 

This mould comprises two half -shells 1 defining between them a 
mould cavity 

2, the wall 3 of which forms a shape (impression) against which the 
part is 

made by blow moulding, while machining means 4, such as a drilling 
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tool 8, 

which can be driven in rotation and axially, are incorporated into 
the 

half -shell 1 in order to carry out directly the machining of the part 
which 

lies in the mould cavity 2 . 

A mould according to this invention makes it possible to obtain, 
on leaving 

the mould, tubular parts, made of plastic, which are moulded and 
machined ready 
for use. <IMAGE> 
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@ Moule pour la fabrication par soufflage de pieces en matiere thermoplastique comprenant des moyens (fusmage et 
pieces obtenues avec ce moule. 



tla presents invention conceme un moule pour la tabrica- 
par soufflage de pieces en matiere thermoptestique. 
Ce moule comprend deux dentooquffles 1 depressant errtre 
efies une cavite de moulage 2 dont la paroi 3 consthue une 
emprehrte contre laquele est realise© la piece par soufflage, 
tandis que des moyens 4 tfusinage. tels qu'un outfl 8 de 
percage, pouvant etre entrain 63 en rotation et axiatement, aont 
incorpores dans la dsmi-coquHle 1 pour reafiser d ir ec te me nt 
rusinage de la piece se trouvant dans la cavite de moulage 2. 
Un moule seton cette invention permet d'obtenir, a la sortie 
' du moule. des pieces tubulaires en matiere plastique moulees 
et usmees prates a I'utflisation. 
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La pr&sente invention a pour objet un moule 
pour la fabrication de pieces en matidre thermoplastique 
par soufflage. 

Elle vise dgalement les pieces obtenues a 
l'aide -de ce moule. 

On connait d6j& des moules comprenant deux 
demi-coquilles dSfinissant entire elles une cavitfi de 
moulage dont la parol constitue une empreinte contre 
laquelle est form&e la piSce. Plus precisement, on 
introduit un tube de matidre plastique ou paraison portee 
k une temperature convenable dans la cavit£ de moulage, 
et on applique une pression de soufflage a l , interieur de 
cette paraison qui prend la forme de la parol de la 
cavity de moulage en s'appliquant sur cette parol. Puis, 
on Scarte les deux demi-coquilles, pour libirer la piece 
generalement tubulaire obtenue. 

Si cette piece tubulaire doit Stre usinee, et 
comporter par exemple un trou, on effectue alors un 
usinage de ladite piece lor squ' elle est sortie du moule, 
sur un poste d' usinage approprie. 

En effet, il n f a jamais £t€ propose jusqu'& 
maintenant d'usiner la piece alors quelle se trouve 
encore dans la cavlte de moulage, compte tenu de la 
difficulte de cette operation, car, comme on le comprend, 
la matidre plastique, sous 1* effet de la pression, aurait 
nScessairement tendance k entourer les Elements que I'on 
introduirait dans le moule pour rSaliser par exemple des 
trous dans la pifece moulSe. 

Aussi, la presente invention a pour but de 
oombler cette lacune en proposant la realisation d'un 
usinage de la piece moulfee alors qu'elle se trouve encore 
dans le moule, ce qui, comme on le comprend, represente 
un gain de temps, de pieces, d • encbmbrement et de prix de 
fabrication. 
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A cet effet, 1' invention a pour ohjet ran moule 
pour la fabrication par soufflage ou autre processus 
analogue de pieces en matiere thermoplastique de forme 
g§neralement tubulaire, et du type comprenant deux 
5 demi-coquilles definissant entre elles une cavite de 
moulage dont la parol const! tue une empreinte contre 
laquelle est formee la piece par action d'un gaz comprint 
a l»interieur d f une paraison t caracterise en ce que des 
moyens d'usinage de la piece avant son demoulage sont 

10 incorpores & au moins l'une des demi-coquilles. 

Suivant un mode de realisation, les moyens 
d'usinage precites sont constitues par une cremaillere 
montee mobile a l'interieur de la demi-coquille, 
actionnable par un moyen tel que par exeraple un v6rin de 

15 preference exterieur au moule, et engrenent avec une 
broche portant un outil fonctionnant a rotation et 
susceptible de traverser la paroi de la cavite de 
cioul age. 

Suivant une autre caracteristique de 
20 1 'invention, la broche coraporte a son extremite opposee k 
celle portant 1* outil un moyen de commande en translation 
axiale de 1 ■outil dans la demi-coquill e. 

Ce moyen peut St re par exemple const itue par un 
ecrou visse sur 1 'extremite de la broche. 
25 Ainsi, comne on le coroprend, la piece rooulee 

est usinee in situ, c •est-i-dire alors qu'elle se trouve 
encore dans la cavite de moulage, de sorte qu'a la sortie 
du moule, la piece est pr£te S. 1' utilisation. 

Mais d'autres avantages et carac teristiques de 
30 1 'invention apparaitront mieux dans la description 
detaillee qui suit et se refdre aux dessins annexes 
donn§s uniquement k titre d'exemple, et dans lesquels : 
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- la figure 1 est une demi-vue en coupe 
verticale d'un moule et montre l'une des demi-coquilles 
de ce moule dans laque lie sont incorpores des moyens 
d'usinage, la coupe Stmt effectuee suivant la llgne I-I 
de la figure 2 ; et 

- la figure 2 est une vue en coupe suivant la 
ligne II-II de la figure 1. 

On volt sur les. figures la demi-coquille l d'un 
moule a deux demi-coquilles definissant entre elles me 
cavite de moulgge 2 dont la parol 3 constitue une 
empreinte contre laquelle est formee la piece que Von 
desire fabriquer. 

Plus pre ci seme nt, une piece de forme tubulaire 
et constituant me par ai son est introduite dans la cavite 
de moulage 2, et on introduit du gaz sous pression dans 
cette paraison qui se gonfle et s 1 applique contre la 
parol 2 de la cavite de moulage, ce apres quoi les deux 
demi-coquilles du moule sont ouvertes, et la pidce 
generalement tubulaire ainsi fabriquee par soufflage est 
evacuee du moule. 

Conformement k la presente invention, des 
moyens d'usinage 4 sont incorporSs dans la demi-coquille 
1 pour realiser directement I'usinage de la piece alors 
qu'elle se trouve encore dans la cavite de moulage 2. 

Suivant un exemple de realisation, les moyens- 4 
peuvent §tre constitutes par une cremaillere 5 h denture 
droite qui est montee mobile, par exemple verticalement 
mobile, dans la demi-coquille 1, cette cremaillere 
engrenant avec un pignon 6 solidaire d'une broche 7 dont 
une extremite 7a porte un outil 8 fonctionnant It 
rotation, et tel que par exemple un outil de pergage, 
susceptible de traverser la parol 3 de la cavite de 
moulage 2. 
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Le emplacement de la cremaillere 5 peut Stre 
assure par un verin montrS en 9 sur la figure 1 et qui 
est exterieurement solidaire de la demi-coquille 1 du 
moule. 

Ainsi, comme on le comprend, 1 * actionnement de. 
la crEmaillere 5 commandera 1 1 entr ainement en rotation de 
1 'outil 8 qui tourne Sviderament dans un alesage 10 manage 
dans la demi-coquille. 

La broche 7 et I'outil 8 peuvent se d6placer 
axialement dans 1' alesage 10 pour permettre k I'outil 8 
de se deplacer au travers de la paroi 3 de la cavite de 
moulage 2. 

A cet effet, une noix formant 6crou 11 est 
vissEe sur l'extr&nite 7b de la broche 7. 

Ainsi, I'outil 8 peut 8tre anirnS d'un mouvement 
de rotation et de translation permettant 1 'usinage de la 
pi&ce en matidre theraoplastique plaqu§e sur la paroi 4 
de la cavite de moulage 2, 6tant entendu que 1' Evacuation 
des chutes de matiere se fera par gravite. 

Bien entendu, I 1 invention n'est nullement 
limitEe au mode de realisation decrit et illustrE. 

C'est ainsi qu'on pourra utiliser un outil 

» 

susceptible de rEaliser un usinage autre qu'un per$age. 
L' outil 8 pourra par exemple Stre remplacS par un moyen 
demission d'un faisceau laser. Egalement, les diffSrents 
mouvements des moyens d f usinage incorpor§s au moule 
pourront ©tre rEalisSs pneuraatiquement, hydrauliquement, 
Electriquement ou mScaniquement . II est e.ncore possible 
de prSvoir plusieurs outils susceptibles de traverser la 
parol de la cavite de moulage. 

C'est dire que 1' invention comprend tous les 
Equivalents techniques des moyens dScrits ainsi que leurs 
combinaisons si celles-ci sont effectuEes suivant son 
esprit. 
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REVINDICATIONS 

1. Moule pour la fabrication par soufflage ou 
autre processus analogue de pieces en matiere 
thermoplastique de forme g§n6ralement tub ul aire, et du 
type comprenant deux demi-c oquilles definissant entre 
elles une cavitS de moulage (2) dont la paroi (3) 
const itue une empreinte contre laquelle est formee la • 
pidce par action d'un gaz comprint k l , int6rieur d'une 
paraison, caracterisS en ce que des moyens (4) d'usinage 
de'la piece avant son d&moulage sont incorpor6s & au 

mo ins l , une (1) des demi-c oquilles. 

2. Moule selon la revendi cation 1, caracteris§ 
en ce que les moyens (4) d •usinage prScites sont 

const itues par une crSmaillfcre (5) monte mobile k 
l'interieur de la demi-c oqui lie (1), actionnable par un 
moyen tel que par exemple un v£rin "(9) de pr§f§rence 
exterieur au moule et engrenant aveo une broche (7) 
portent un outil (8) fbnctionnant a rotation et 
.susceptible de traverser la paroi de la cavitS de moulage 
(2). . 

3» Moule selon la revendi cat ion 1 ou 2, 
caract£ris& en ce que la broche comport e k son extrSmite 
(7b) opposee k celle (7a) portant l 1 out 11 (8) un moyen de 
commande en translation ax i ale de l'outil dans la 
demi-coquille (1). 

A. Moule selon la revendication 3, caractSrisS 
en ce que le moyen prScite est consti*tu6 par un &crou 
(11) vissfi sur l'extremiti (7b) de la broche (7). 

5. Places usindes obtenues avec le moule selon 
l'une des revendication 1 a 4. 
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